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Machine Or Operation: 


QC5 


Comment: INSPECT WORK TO CURRENT 
STEP 


2.0 
0206507011 
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Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
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Shroud Module 


Qty 1 originalB18121 
@ CHG003 
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HANDFINISHINGRESOURCE#1 
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Seq.#: 
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Comment: HAND FINISHING 
RESOURCE 
#1 


-Lightly scuff D2272's with a red scothbrite. 


-Wash unsing wash n wipe 4105S. 
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SPRAYPAINTING 
/J 
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Comment: INSPECT SPRAY PAINT 


Comment: SPRAY PAINTING 


Paint D2272's using Acrythane 
Aviation flat black, as per Dwg D2272. 


Do not paint the insides of the shroud, and ensure to place them back into the correct boxes. 
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Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


New labels and deGalsrequired, @ CHGOO)... 


Re-package per PPP:_Rev:_l-- 


and return to stock Location:_ 
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Comment: INSPECT WORK TO CURRENT STEP 
f/ 


2.0 
0206507011 
ShroudModule 


. -- 
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Comment: Qty.: 
1.0000 Each(s)/Unit 
Total: 
1.0000 Each(s) 


Shroud Module 


qty 1 original 818121 
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Comment: QUALITY CONTROL 


Hold to revise and continue the estimate . 
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ACRYTHANE@ AVIATION 


ACRYTHANE@ AVIATION 
serie 584 
Couche de finition polyurethanne a hauts solides 
pour avion 
• 
SICO 


Peintures 
industrielles 


Essais effectues sur les panneaux suivants recouverts d'un appret 
epoxydique renconlranl MIL-P-23377G (Sico 577-511) el couche de 
!inilion blanc luslre (Sico 584-110). 
. Panneau A: Aluminium 2024-T3 avec trailemenl MIL-C-5541 
. Panneau B: Aluminium 2024-T3 avec trailemenl MIL-A-8625 
. Panneau C: Aluminium 2024-TO avec Iraitement MIL-A-8625, Iype 1 
. Panneau 0: Acier phosphate Bonderile 1000, jauge 23 


Epaisseur de I'apprel: 0.6-0.9 mil (15-23 microns) , epaisseur de la 
couche de !inition: 1.7-2.3 mils (43-58 microns) el une periode de 
vieillissemenl de 14 jours a 25°C (77°F). 


Resistance a I'impact: 
ASTM 0-2794 
Panneau B, sans appre!: 
Direct: 80 po.llb - Indirect: 80 pO.Ab 
Panneau 0, sans app,e!: 
Direct: 160 po.llb -Indirect: 
160 po.llb 


Deformation a I'impact: 
passe 60% 
PanneauC, sans apprel 
(appareil:GE impacVflexibilile) 


Resistance a la corrosion: 
PanneauA 
Cabinelbrouillardsalin (ASTMB-117,0-714/0-3359) 
. Oureed'exposition: 1000heures 
. Resullals:aucun cloquagesur Ielrail au sur la surface,aucuneperte 
d'adherenceou lustre. 


Resistance a I'humidite: 
PanneauA 
Cabinet11100%d'humidilerelative ellemperature de 48°C (120°F). 
. Dureed'exposilion:720 heures 
. Resultals:aucun c1oquagesur Ie lrail ou sur la surface,aucuneperte 
d'adMrence ou luslre. 
. 


Resistance 
chimique: 
PanneauA 
Aucuneperte d'adherence,ramollissement,cloquage,laches ou aulres 
defaulsdu feuil apres une immersiondans: 
. eau distillee:24 heuresiI 25°C (77°F) 
. huile lubrifianle MIL-L.23699:24 heuresII 121:1:3°C(250:l:5°F) 
. fiuidehydrauliquoMIL.H-83282:24 heuresil66:1:3°C(150:l:5°F) 
. Skydrol500 B-4:30jours a 25°C (77°F) 
Aucun effetapres 100frotlemenls avec du melhyleelhyle celone. 


AVANTAGES 


• 
Bas contenu 
en COV. 


• 
Resistance 
exceptionnelle 
aux agents 
chimiques, a I'abrasion 
et a I'ecaillure. 


• 
Produit 
un fini tres dur, resistant 
aux marques 
et un feuil flexible. 


• 
Resistant 
au Skydrol. 


• 
Fini durable, 
meme dans les conditions 
environnementales 
les plus severes 


et les stress mecaniques. 


Polyester-urethanne 
a haute 
performance 
pour 
usage 
sur 
avions 
et autres 


equipements. 


QUALIFICATIONS 


• 
MIL-PRF-85285D, 
Type I 


• 
Specification 
des Forces Canadiennes 
D-12-003-001ISF-001, 
Systeme 
1 


Classe I, Classe 
II & Classe 
III 


• 
Can adair BAMS 
565-009, 
Type II, Classe 
A, Grade S, 


lustre, semi-lustre 
& mat 


• 
Canadair 
BAMS 565-002, 
Classe 
A, Grade S 


ENTREPOSAGE 


Ce produit 
peut etre conserve 
pendant 
une periode 
minimale 
de 18 mois dans 
son contenant 
original 
hermetiquement 
ferme a una temperature 
entre 
-10°C 


(15°F) 
et 30°C 
(86°F), 
Apres 
cette 
periode 
de temps, 
Ie produit 
doit etre teste 


de nouveau 
pour ses proprietes. 
Le contenant 
du durcisseur 
581-064 
doit 
etre 
ferme 
hermetiquement 
car ce 


produit 
reagit avec I'humidite 
de I'air, 


CARACTERISTIQUES 
DU FEUIL SEC 


Lustre 
(60° angle): 


PanneauA 
(20° angle): 


Adherence: 
PanneauxA el B 


Adherence 
humide: 
PanneauxA el B 


Flexibilite: 
PanneauB, sans apprel 


Flexibilite a froid: 
PanneauC, sans apprel 


Durete: 
PanneauA, sans apprel 


90° + pour les finis lustres(ASTM0-523) 


85°+ 
pour les finis lustres (ASTM0-523) 


100% - 5B (ASTM0-3359-B) 


100% (FEO-STD-141no,6301) 


Passe mandrin 1/8 po. (ASTM0.522) 


Passe mandrin 1 po. 
(ASTM0-522, -50°C) 


Finis lustres: 3H-4H (ASTM0-3363) 
Finis mats et semi-lustres: H - 2H 


USA 


1-866-750-4440 


MEXIQUE 


+52(81)8106-2921 


CANADA 


LongueuiI1-800-561-7089 
• Toronto 1-800-828-1969 • Brantford 1-519-750-0114 


Site web: 
www.sicoindustriel.com 


EUROPE 


+33 (4) 77.96.74.74 


• 
Peintures 
industriefles 


ACRYTHANE@ AVIATION 
serie 584 
Couche de finition polyurethanne a hauts 
solides pour avion 


III 
Selon la couleur. 


PI 
Oonnee calculeeselon Ie volume de solides a un taux de transfert de 100%. 


CARACTERISTIQUES 
(du melange 
pret a appliguer) 


Sech 


MODE 
DE SECHAGE 
Essais effectues a une epaisseur du feuil mouille de 4 mils (100 microns). 


Le produil peul etre force au four pour reduire les temps de sechage. 


Attention: 
Un sechage force avec chaleur peut faire augmenterIe lustre des finis semi- 
lustres et mats. Veuillez allouer un lemps de sechage de 3 heures avant d'exposer II la 
chaleur. Temperaturerecommandee:entre 120et 160°F pendant 1 heure. 


20:t2 
sec. Ford #4 (couleurs lusITl!es) 


19::!:2 sec. Zahn #2 
24::!:2 sec. EZ #2 
58-69 
% 


51-54 
% 


420 g/litre 
(3.5 Ibs/gal. 
US) 


10 m2/1itre (409 pi,2/gal. 
US) 


3.0-3.5 
mils (75-87.5 
microns) 


Viscosite 
(ASTM 0-1200): 


(ASTM 0-4212): 
(ASTM 0-4212): 
Solides 
poidsl') (ASTM 0-2369): 
Solides 
volume(l) 
(calcules): 


COY 
(ASTM 0-3960): 


Taux d'etalement 
il2 mils (2): 


Resistance 
i1I'affaissement: 


Essai 
RetenUonde IusIre en % 
RetenUonde couleur 
(6E en unites CIE L.a.b.) 
#1 
100 
0.94 
#2 
100 
0.53 
#3 
97 
0.37 
#4 
--- 
0.45 


NETTOYAGE 
Pour neUoyer I'equipement d'application 
et de preparation, uliliser Ie diluant 
300-011 ou son equivalent. 


MESURES DE SECURITE 
Attention: 
Contien! des solvants aromatiques et un isocyanate, 
Consulter la fiche signaletique 
ainsi que les mesures de securite indiquees sur 
I'etiquelte. 


APPRETS RECOMMANDES: 


• 
epoxydique a 2 composantes 
conformemenl 
au MIL-PRF-23377 
Sico 577-511 
appret epoxydique 
hauts solides a 2 composantes 
pour 
avion 


AUTRES CARACTI';;RISTIQUESDU FEUIL SEC 
Essaiselfectues avec Ie 584-110 White FED-STD-595 No. 17925 


Retention 
de lustre et couleur 


QUV (ASTM G-53/0-523) 
UVA340 
8 heures lumiere a 60. C (140.F) 
4 heures condensaUona40.C (104.F) 
1000heures 


exposiUonexterieure en Floride 
climal subtropical, atmospheremarin, angle d'exposition45°, 
direction sud 
12mois 


resislance ala chaleur (FEO-STD-141#6051) 
1 heure a 250°F (120°C). 


ExposiUon: 


Essai #1: 
Methode: 
• 
Lampe: 
Cycles: 


Essai 112: 
Methode: Woatheromeler arc au Xenon 6000 walls (ASTM G26 type BH) 
Cycles: 102minutes de lumiere, 18minutes de lumiere etjet d'eau 
Temperalure de 60°C (140 
nF) pour la boite noire 
Humidiltl rolalive de 50% 
Intensile de I'arc au xenon: 0.3 a 0.4 walVm2 a 340 nm 
Exposition:500 heures 


Essai #3: 
Methode: 
Conditions: 


• 
ExposiUon: 


Essai 114: 
Methode: 
ExposiUon: 


PREPARATION 
DE LA SURFACE 


La surface 
doit etre propre, 
libre de poussiere, 
huile, graisse 
ou tout 
autre contaminant. 


METHODE 
D'APPLlCATlON 


• 
Ratio 
du melange 
Finis lustres: 
584-XXX (couleur) 
1 partie par volume 
durcisseur 581-064 
1 partie par volume 


Finis semi-lustres 
(viscosite 
24-30 sec. coupe 
Ford #4): 
584-XXX (couleur) 
2 partie par volume 
durcisseur 581-064 
1 partie par volume 


Finis mats (viscosite 
26-32 sec. coupe 
Ford #4): 
584-XXX (couleur) 
3 partie par volume 
durcisseur 581-064 
1 partie par volume 


• 
Peut etre utilise tel quel, aucune 
dilution 
requise. 


• 
Si necessaire, 
utiliser 
un diluant 
conforme 
a MIL-T-81772 
type I ou 


les diluants 
Sico 580-024, 
580-025, 
580-026 
et 580-029. 


ATIENTION: 
L'ajout 
de diluant 
augmentera 
10 contenu 
en COY 
au-dela 
de 420 g/Iitre. 


• 
Vie du melange: 
4 heures. 


• 
Aucun 
temps 
d'induction 
requis. 


MELANGE 
ET DILUTION 


Par vaporisation, 
en utilisant 
un des equipements 
suivants: 


• 
conventionnel 
(reservoir 
a succi on ou a pression) 


• 
sans air ou sans air - air assiste 
• 
H.V.L.P. 


(et leurs versions 
electrostatiques) 


Recommandations 
pour application: 


• 
Appliquer 
a une temperature 
au-dessus 
de 15°C 
(59°F). 


• 
Appliquer 
a une humidite 
relative 
en dessous 
de 65%. 


• 
Un leger sablage 
est requis 
si ce produit 
est applique 
sur lui-meme 
apres 
plus de 48 heures 
de sechage. 


• 
Epaisseur 
du feuil sec: 1.7-2.3 
mils (42.5 - 57.5 microns). 


(Rev. octobre 2006) 


Ce bulletin remplace les precedents. Au meilleur de noire connalSlance,les 
informations, estimations et opinions contenues dans ce bulletin sont vraies et precises. 
Etanl donne que I'application et autrel conditions n8 lonl pas sous noire controle, nous n8 sommes pas en mesure de garantir les resullats. 
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Jason Murdoch 


From: 
David Shepherd [dshepherd@dartaero.com) 


Sent: 
April 29, 20084:32 PM 


To: 
'Jason Murdoch' 


Cc: 
'Harvey Siemens'; 'L Lacelle' 


Subject: 
Avionics Shroud Paint 


Follow Up Flag: Follow up 


Flag Status: 
Red 


Jason, 


I believe we should be looking for a MIL-PRF-85285 Type 1 paint in flat black to paint that avionics shroud. 
This is what is recommended in the BHT-ALL-SPM manual for painting kydexllexan surfaces. 
Use of primer is permissible but not required. 


If we go with something else, I will probably have to flam test it. 


David 


No virus found in this outgoing message. 
Checked by AVG. 
Version: 7.5.524/ 
Virus Database: 269.23.6/1403 
- Release Date: 4/29/2008 7:26 AM 


